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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Einmesser-Reibahle 
gemaG Oberbegriff des Anspruchs 1 (siehe z.B. 
EP-A 0 410 342). Einschneiden-Relbahlen der hier 6 
genannten Art dienen der Oberflachenbearbeitung 
von Bohrungen In Werkstiicken. Zur Erzielung ei- 
ner Bohrung mit optimalen OberflSchenqualitaten 
und sehr exakten Bohrungsdurchmessern wird eine 
Relativdrehung zwischen dem Werkstuck und dem io 
Werkzeug, der Reibahle, bewlrkt und die Reibahle 
in die Bohrung eingefuhrt. Durch die Drehung des 
Werkzeugs tragt die Messerplatte. deren Sctineide 
auf einem Flugkreis angeordnet ist, der grdBer 1st 
als der Flugkreis der auBersten Oberflache der 75 
Fuhrungsleisten der Reibahle, von der Bohrungs- 
wand Spane ab. Dabei wird die Reibahle innerhalb 
der Bohrung von mindestens einer vorzugsweise 
zwei FQhrungsleisten gefUhrt. Da die Schneide eine 
Schneidkraft auf die Bohrungswand ausiibt. ist eine 20 
entsprechende AbstUtzkraft von den Fuhrungslei- 
sten aufzubringen. Durch die dadurch erzeugte 
Reibung der FUhrungsleisten an der Bohrungswand 
findet ein AufschweiBen von Material der bearbelte- 
ten Bohrungswand auf den Fuhrungsleisten statt 25 
und zwar besonders in den Bereichen der Fuh- 
rungsleisten, die unter hohem Druck an der Boh- 
rungswand anliegen. Durch das auf die Fuhrungs- 
leisten aufgeschwelBte Material wird der einmal 
eingestellte Durchmesser nicht mehr eingehalten. 30 
Uberdies ist eine sichere Fuhrung des Werkzeugs 
innerhalb der Bohrung nicht mehr gewahrleistet, so 
daB Schwingungen auftreten, die zu einer unrunden 
Bohrung mit minderen Oberfl3chenqualit3ten fuhrt. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Ein- 35 
messer-Reibahle zu schaffen, die sich durch eine 
uberaus lange Standzeit aufgrund einer geringeren 
AufschweiBneigung der Fuhrungsleisten auszeich- 
net. 

Diese Aufgabe wird bei einer Einmesser-Rei- 40 
bahle der eingangs genannten Art mit Hilfe der in 
Anspruch 1 aufgefiihrten Merkmale gelost. Da- 
durch. daB die Aniageflache mindestens einer Fuh- 
rungsleiste der Reibahle wenlgstens bereichsweise 
Diamant aufweist, lassen sich die AufschweiBer- 45 
scheinungen wesentlich reduzieren, so daB die ge- 
wunschten Eigenschaften der bearbeiteten Bohrung 
lange eingehalten werden. Das heiBt, einerseits 
wird der vorgewahlte Bohrungsdurchmesserp ande- 
rerseits werden die Bohrungsoberflacheneigen- so 
schaften sicher eingehalten. 

Bevorzugt wird eine AusfUhrungsform der Rei- 
bahle. deren eine Fuhrungsleiste eine durchgehen- 
de Aniagebeziehungsweise AuBenflache aus Dia- 
mant aufweist. Wahrend der Bearbeitung einer 55 
Bohrung kann es vorkommen, daB verschiedene 
Bereiche ihrer AuBenflache mit der Bohrungswand 
in Beruhrung treten. Wenn nun die gesamte Ober- 



flache aus Diamant besteht, ist sichergestellt, dafi 
AufschweiBungen und damit der VerschleiB jeden- 
falls auf ein Minimum reduziert werden. 

Bevorzugt wird eine AusfUhrungsform der Rei- 
bahle, bei der die Fuhrungsleiste einen Grundkor- 
per aus Metall, vorzugsweise aus Hartmetall auf- 
weist, der mit einer durchgehenden DIamantauflage 
versehen ist. Derartige Fuhruhgsleisten sind mit 
bekannten Verfahren also preiswert herstellbar und 
zeichnen sich durch eine fur die Einbringung In die 
Reibahle ausreichenden Stabilitat aus, so daB be! 
der Montage derartiger FUhrungsleisten ein nur 
kleiner AusschuB zu erwarten.ist. 

Besonders bevorzugt wird eine Reibahle, die 
zwei in ihrer Umfangswandung eingelassene Fuh- 
rungsleisten, von denen eine -in Drehrichtung der 
Reibahle gesehen- der Messerplatte um ca. 45* C 
nacheilend und eine der Messerplatte gegenuber- 
liegend angeordnet ist, wobei die AnlageflSchen 
bolder Fuhrungsleisten aus Diamant bestehen. Die 
der Messerplatte gegenUberliegende Fuhrungslei- 
ste wird besonders hohen Reibungskraften ausge- 
setzt. Es ist also wichtig. gerade diese Fuhrungslei- 
ste durch die Diamantbeschichtung verschlelBarm 
auszubilden. Eine weltere Verminderung der Auf- 
schweiB- und VerschlelSerschelnungen laBt sich 
dadurch erzielen, daB auch die zweite, der Messer- 
platte nachellende Fuhrungsleiste mit Diamant be- 
legt ist, so daB eine besonders hohe Standzeit des 
Werkzeugs gewahrleistet Ist. 

Weitere Ausgestaltungen der Reibahle ergeben 
sich aus den Ubrigen Unteranspruchen. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der 
Zeichnung nSher erl3utert. Es zeigen: 

Rgur 1 eine Seitenansicht des vorderen 
Toils, des Messerkopfs, einer Rei- 
bahle; 

Figur 2 eine Stirnansicht einer Reibahle ge- 

mMB Figur 1 ; 
Figur 3 eine perspektivische Ansicht eines 

ersten Ausfuhrungsbeispiels einer 

Reibahle und 
Figur 4 eine perspektivische Ansicht eines 

zweiten Ausfuhrungsbeispiels einer 

Reibahle. 

Aus der Seitenansicht gemaS Figur 1 ist eine 
Reibahle 1 ersichtlich, deren hier nur angedeuteter 
Schaft 3 in einen Messerkopf 5 Ubergeht. In die 
Umfangsflache des Messerkopfs sind Nuten zur 
Aufnahme einer Messerplatte 7 und einer ersten 
Fuhrungsleiste 9 eingebracht, deren Grundflache 
im wesentlichen parallel zu der Mittel- beziehungs- 
weise Drehachse 11 der Reibahle 1 vertaufen. Die 
Messerplatte 7 wird auf bekannte Weise mittels 
einer Spannpratze 13 festgeklemmt, die mit einer 
Spannschraube 15 befestigt ist. Die Reibahle 1 ist 
uberdies mit zwei Justierschrauben 17 versehen, 
die der radialen Einsteliung der Messerplatte 7 
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dienen und die auf bekannte Weise uber Stelikeile 
auf die Unterseite der Messerplatte einwirken, so 
da6 diese mehr Oder weniger weit -In radialer Rich- 
tung gesehen-aus der Urrifangsflache des Messer- 
kopfs 5 herausragt. 

Der im wesentlichen zylindrlsch ausgeblldete 
GrundkSrper des Messerkopfs 5 weist auf der Vor- 
derseite der Messerplatte 7 eine Spanablaufschra- 
ge 19 auf, die der Blldung eines Spanraums dient. 
auf den unten noch naher eingegangen wird. 

Bei der Reibahle 1 ist die Fuhrungsleiste 9 so 
ausgebildet, dal3 sle In einem der Stirnselte 21 des 
Messerkopfs 5 zugewandten Berelch eine Anlaufs- 
chrage 23 aufweist. Auch die Messerplatte 7 ist in 
ihrem vorderen Bereich mil einer Schrage verse- 
hen, in deren Bereich die Hauptschneide 25 der 
Messerplatte 7 angeordnet ist, 

Bei dem In Figur 1 dargestellten Ausfuhrungs- 
belspiel ist die erste Fuhrungsleiste 9 durchgehend 
ausgebildet. Das heiBt, sie erstreckt sich von der 
Stirnseite 21 des Messerkopfs bis etwa zu dessen 
Endbereich. Die Lange der ersten Fuhrungsleiste 
bezlehungsweise deren Erstreckung In RIchtung 
der Drehachse 11 ist also grdBer als die der Mes- 
serplatte 7. 

Figur 2 zeigt eine Vorderansicht der Reibahle 
1 , also eine Ansicht der Stirnseite 21 des Messer- 
kopfs 5. Durch eine Krelslinle 27 wird die zu bear- 
beitende Bohrung angedeutet. 

In dieser Darstellung sind Telle, die mit denen 
in Figur 1 iibereinstinrtmen mit gleichen Bezugszif- 
fern versehen, so daB auf die Beschreibung zu 
Figur 1 verwiesen wird. 

Die Stirnansicht zeigt, daB die Messerplatte 7 
in eine erste Nut 29, die erste Fuhrungsleiste 9 in 
eine zweite Nut 31 und eine zweite Fuhrungsleiste 
33 in eine dritte Nut 35 eingebracht sind. Die 
zweite Fuhrungsleiste 33 ist -in der durch einen 
Pfeil dargestellten Drehrichtung gesehen- der Mes- 
serplatte 7 nacheilend in die Umfangswandung 37 
des Messerkopfs 5 eingebracht. Dabei schlieSt die 
Mittelachse 39, die durch die zweite Fuhrungsleiste 
33 verlauft, senkrecht auf dem Grund 41 der dritten 
Nut 35 steht und die Drehachse 11 der Reibahle 1 
schneidet, mit der verlangerten Mittelachse 43, die 
durch die erste Fuhrungsleiste 9 verlauft, einen 
Winkel a ein. Der Winkel a kann in einem Bereich 
von 30* bis 50* llegen, vorzugsweise werden etwa 
40 • bis 45 • , hier 45 • gewahlt. 

Die Verlangerung der Mittelachse 43 verlauft 
durch die mit der Bohrungswand bezlehungsweise 
Kreislinie 27 in Eingriff stehenden aktiven Schneide 
45 der Messerplatte 7, deren Riickseite 47 bei dem 
hier dargestellten Ausfuhrungsbeispiel in etwa pa- 
rallel zur Mittelachse 43 verlauft. Es ist auch m5g- 
lich, daB die in der Darstellung gemaB Figur 2 
unten liegende Schneide zuruckspringt, also in ei- 
nem Abstand zu der die aktive Schneide beruhren- 



den Mittelachse 43 angeordnet ist, wobei die Riick- 
seite 47 also naher an die zweite Fuhrungsleiste 
herangebracht wird. 

Figur 2 zeigt, daB zwischen der Spanablaufs- 

5 chrage 19 und der Bohrungswandung beziehungs- 
weise Kreislinie 27 ein Spanraum 49 verbleibt, 
durch den die wahrend einer Drehung des Werk- 
zeugs innerhalb der Bohrung von der aktiven 
Schneide 45 abgetragenen Spane abtransportierbar 

70 sind. 

Die beiden Fuhrungsleisten 9 und 33 sind an 
ihren Aniage- bezlehungsweise AuBenflachen 50 
mit einer Kriimmung versehen, die im wesentlichen 
der der Bohrungswandung bezlehungsweise Kreis- 

J5 llnie 27 entspricht. Vorzugsweise ist der Krum- 
mungsradius der Fuhrungsleisten etwas kleiner ge- 
wahlt als der Flugkreisradius. Die MaBe kOnnen so 
gewahlt werden, daB der Krummungsradius der 
Fuhrungsleisten 1% bis 15% insbesondere 3% bis 

20 5% kleiner ist als der Flugkreisradius. 

Die Fuhrungsleisten 9 und 33 weisen im An- 
schluB an ihre AuBenflSchen, die an der Bohrungs- 
wandung aniiegen, mindestens entiang einer ihrer 
Langskanten verlaufende Fasen 51. 53, 55 und 57 

25 auf. Insbesondere die in Drehrichtung gesehen vor- 
deren Fasen 53 und 57 dienen dem Aufbau eines 
Schmierfllms, und zwar in den Fallen, in denen im 
Betrieb der Reibahle die zu bearbeitende Bohrung 
mit einem KUht- und Schmiermlttel versorgt wird, 

30 welches uberdies auch dem Abtransport der Spane 
dienen kann. Besonders bei einer geringfugig klei- 
neren Kriimmung der AuBenfiache der Fiihrungslei- 
sten wird ein sehr stabller Schmierfilm aufgebaut. 
An der der Messerplatte 7 gegenuberliegenden 

35 ersten Fuhrungsleiste 9 ist eine Trennebene 59 
angedeutet. Die Fuhrungsleisten sind im Bereich 
ihrer AuBenbeziehungsweise Aniageflachen, also 
im Bereich der Flachen, die bei der Bearbeitung 
einer Bohrung an der Bohrungswandung bezie- 

40 hungsweise der Kreislinie 27 aniiegen, wenigstens 
bereichsweise aus Diamant ausgebildet. Insbeson- 
dere werden Fiihrungsleisten verwendet, die einen 
Qrundkdrper 61 aus Metall, vorzugsweise aus Hart- 
metall aufweisen, auf den eine Diamantaufiage 63 

45 aufgebracht ist. Vorzugsweise wird eine Auflage 
aus Kunst- bezlehungsweise Industriediamant ver- 
wendet. 

Die Trennebene 59 verlauft parallel zu der ge- 
dachten. in Rgur 2 angedeuteten Drehachse 11 

50 und schlieBt mit der Mittelachse 43 einen rechten 
Winkel ein, die auf der Tennebene senkrecht steht 
und deren Mittelsenkrechte darstellt. Der Abstand 
der Trennebene 59 von der Drehachse 11 kann 
variiert werden. Es Ist also beispielsweise m6glich, 

55 daB lediglich in dem auBersten Bereich der Fiih- 
rungsleiste 9. der in unmittelbarer Nachbarschaft 
zu der Mittelachse 43 angeordnet ist, eine Dia- 
mantschicht vorgesehen ist. In diesem Fall verlauft 
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die Trennebene 59 unmittelbar angrenzend an die 
AuBenflache beziehungsweise Aniageflache 50 der 
FOhrungsleiste 9. 

Die zweite Fuhrungsleiste 33 kann aquivalent 
ausgebildet sein und ebenfalls eine Trennebene 
59, einen Grundkorper 61 und eine Dianr^antauflage 
63 aufweisen. 

In dam Fall, in dem anstelle der Diamantaufta- 
ge eine Diamantbeschichtung der Au6en- bezie- 
hungsweise Aniageflache der Fiihrungsleisten vor- 
gesehen ist, foigt -bei einer Beschichtung glelch- 
mafiiger Dickedie Trennebene Im wesentlichen der 
AuBenkontur der Fuhrungsleiste. 

Figur 2 zeigt ein AusfUhrungsbelspiel einer 
Reibahle mit zwei identischen Fuhrungsleisten. 

Wahrend der Bearbeitung einer Bohrung faitt 
die Drehachse 11 nicht mit dem Mittelpunkt der 
Bohrung zusammen, so daB in vielen Fallen die 
hintere Kante der zweiten Fuhrungsleiste 33. also 
deren Aniageflache unmittelbar vor der Fase 55, 
stark belastet wird, wahrend der vordere Bereich 
der Aniageflache der ersten Fuhrungsleiste unmit- 
telbar vor der Fase 53 einem starken VerschleiB 
unterliegt. Es ist also auch m6glich, gerade diese 
Bereiche mit einer Diamantschicht beziehungswei- 
se Diamantbeschichtung zu versehen und die Tren- 
nebene 59 innerhalb der Fuhrungsleisten so anzu- 
ordnen, daB die gewUnschten Verschleifibereiche 
eine Diamantauflage aufweisen. 

Die perspektive Ansicht gemaB Figur 3 zeigt 
die in Figur 1 dargestelite Reibahle 1 . Gleiche Telle 
sind mit gleichen Bezugszeichen versehen, so daB 
auf die Beschrelbung oben verwiesen werden kann. 
Wie die erste Fuhrungsleiste 9 Ist auch die zweite 
Fuhrungsleiste 33 durchgehend ausgebildet. Bei 
dem hier dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist die 
Trennebene 59 der zweiten Fuhrungsleiste 33 so 
nahe am Grund 41 der dritten Nut 35 angeordnet. 
daB die gesamte AuBenflSche der zweiten FOh- 
rungsleiste 33 aus Diamant besteht. Im vorderen 
Bereich der zweiten Fuhrungsleiste 33, also in dem 
der Stirnseite 21 des Messerkopfs 5 zugewandten 
Ende der Fuhrungsleiste, ist eine Aniaufschrage 65 
vorgesehen, die auf diese Weise ebenfalls aus 
Diamant besteht und daher sehr verschleiBfest ist. 
Belm Einfuhren der Reibahle 1 in eine Bohrung 
dreht sich die Reibahle, wie durch den Reil in 
Figur 3 angedeutet. Gleichzeitig findet eine Vor- 
schubbewegung in Richtung des Doppelpfells statt. 
Da die Messerplatte 7 -in Vorschubrichtung gese- 
hen- den Fiihrungsleisten vorellend angeordnet ist, 
kommt die Messerplatte als erstes mit der Wand 
der zu bearbeitenden Bohrung in Eingriff. Dadurch 
wird die Reibahle In Richtung der ersten FOhrungs- 
leiste 9 abgedrangt, so daB diese als nachstes die 
Bohrungswand unter hohem Druck beruhrt und die 
Schnlttkrafte abfangt. Aufgrund der Diamantschicht 
werden AufschwelBungen selbst bei der Bearbetl- 



ung von Aluminiumteilen und unter Venftrendung 
sehr magerer Emulsionen sicher vermieden. 
SchlieBlich llegen beide FOhrungsteisten an der zu 
bearbeitenden Bohrungswand an. wenn die Reibah- 

5 le 1 in diese welter eingefuhrt wird. so daB sich das 
Werkzeug dort selbstatig zentriert. 

Das Ausfuhrungsbeispiel gemaB Figur 4 ist 
grundsatzlich gleich aufgebaut wie das in Figur 3. 
so dafi gleiche Telle mit gleichen Bezugszeichen 

10 versehen sind und auf deren ausfOhrliche Beschrel- 
bung verzichtet wird. 

Der wesentliche Unterschied zwischen belden 
Ausfuhrungsbelspielen besteht jedoch darin, daB 
bei dem In Rgur 4 gezeigten die Fuhrungsleisten 9 

75 und 33 nicht aus einem durchgehenden Element 
bestehen, sondern ein Vorderteil 9a beziehungs- 
weise 33a und ein riickwartiges Tell 9b bezie- 
hungsweise 33b aufweisen. Das Vorderteil der bei- 
den FOhrungsleisten ist einem besonders hohen 

20 VerschleiB unterworfen und daher auf seiner Au- 
Ben- beziehungsweise Aniageflache 50 mit einer 
Diamantschicht versehen. Das jeweils hintere Toil 
9b beziehungsweise 33b der FOhrungsleisten be- 
steht durchgehend, also bis zu AuBen- bezlehungs- 

25 weise Aniageflache aus Hartmetall und weist daher 
keinerlei Diamantschichten auf. Eine Reibahle dle- 
ser Ausgestaltung Ist preiswerter als eine Ausfuh- 
rungsform mit durchgehendem, auf Ihrer komplet- 
ten AuBenselte mit Diamant beschichteten Fuh- 

30 rungsleisten gemaB Figur 3. 

Besonders prelswert ist es, eine Elnschneiden- 
Reibahle so auszugestalten. daB ledlglich die der 
Messerplatte 7 gegenuberliegende erste Fuhrungs- 
leiste 9 In ihrem vorderen Bereich eine Diamant- 

35 schicht aufweist, da in diesem Bereich die hQch- 
sten Reibungskrafte auftreten. Eine derartige Rei- 
bahle kann beispielsweise wie das in Figur 4 dar- 
gestelite Ausfuhrungsbeispiel hergestellt werden: 
Die erste FOhrungsleiste weist ein Vorderteil 9a auf, 

40 welches auf seiner AuBenselte beziehungsweise 
Aniageflache eine Diamantschicht tragt. Das hinte- 
re Toil 9b dieser ersten Fuhrungsleiste 9 besteht 
ganzlich aus Hartmetall. Auch die zweite Fuhrungs- 
leiste 33 besteht bei einer derartig prelswert gestal- 

45 teten Reibahle ganzlich aus Hartmetall und ist vor- 
zugswelse durchgehend ausgebildet, wie dies in 
Figur 3 ersichtlich ist. Insofern erglbt sich also eine 
Kombination der Ausf0hrungsm6glichkelten, wie 
sie anhand der FIguren 3 und 4 dargestellt sind: 

50 Die erste Fuhrungsleiste 9 ist zwelstuckig ausgebil- 
det, wie anhand von Figur 4 eriautert, wahrend die 
zweite Fuhrungsleiste 33 durchgehend ausgebildet 
ist. wie es in Figur 3 dargestellt ist. 

Allen dargestellten AusfOhrungsbeispielen ist 

55 gemeinsam, dafl die FOhrungsleisten 9 und 33 ei- 
nen Im wesentlichen rechteckigen Querschnitt auf- 
weisen. Entsprechend sind die zugehQrigen Nuten, 
die der Aufnahme der FOhrungsleisten dienen. aus- 
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gebildet. Die MaBe der Nuten sind so gewahit, daB 
die Fuhrungsleisten spielfrei einsetzbar sind. Es ist 
jedoch auch mdglich, die Fuhrungsleisten praktisch 
quadratisch auszubllden und in entsprechend aus- 
geformte Nuten einzubringen. Besonders bewahrt 
hat es sich. die Fuhrungsleisten im Grundkdrper 
des Messerkopfs festzulfiten. Es Ist jedoch auch 
grundsatzlich m5glich, die Fuhrungsleisten In den 
Nuten einzukleben Oder durch FormschluB zu hal- 
ten. Bei einer Befestigung mittels FormschluB hat 
sich besonders ein im wesentlichen trapezfOrmiger 
Querschnitt der Fuhrungsleisten bewahrt. wobei 
deren Unterseite. die am Grund der zugehSrigen 
Nuten aufliegt, brelter ist, als deren AuBen- bezle- 
hungsweise Aniagenflachen. Entsprechend sind 
auch die die Fuhrungsleisten aufnehmenden Nuten 
ausgebildet, wobei ein FormschluB zwischen Nut 
und Fuhrungsleiste etwa nach Art einer Schwalben- 
schwanzverbindung geschaffen wird. Die Fuhrungs- 
leisten kSnnen zusatzlich zu dem FormschluB fest- 
gelStet Oder -geklebt werden. 

Es ist ohne weiteres erslchtlich, daB die Breite 
der Fuhrungsleisten an die Belastungen wahrend 
der Bearbeitung von Bohrungen anpaBbar ist. Da- 
bei kann auch durch die Festlegung der Position 
der Trennebene 59 vorbestimmt werden. ob die 
Aniageflachen der FGhrungsleisten mehr oder we- 
nlger mit Diamant beschichtet sind beziehungswei- 
se aus Diamant bestehen. Wenn also die Trenne- 
bene 59 sehr Nahe an dem Grund 41 einer Nut 
angeordnet ist, ist die Diamantschicht sehr dick, so 
daB dann auch die Aniaufschrage der Fuhrungslei- 
sten und deren Fasen aus Diamant bestehen be- 
ziehungsweise diamantbeschlchtet Ist. Durch die 
Verlagerung der Trennebene kann insbesondere 
auch sichergestellt werden, daB die Fasen 51 , 53, 
55 und/oder 57 durch Diamant gegen VerschlelB 
geschiitzt sind. 

Ein optimaler Schutz der Fuhrungsleisten ge- 
gen VerschlelB ist insbesondere dann gewahrlei- 
stet, wenn zwischen der Diamantschicht und dem 
GrundkSrper der Fuhrungsleiste aus Metall, vor- 
zugsweise Hartmetall, eine molekulare Verbindung 
besteht, wodurch eine praktisch unldsbare Verbin- 
dung gegeben ist. 

Aus dem oben Gesagten ist ersichtlich, daB es 
in alien Fallen moglich ist, eine massive Diamant- 
auflage Oder eine Diamantbeschichtung zu wahlen. 

Allen Fuhrungsleisten ist gemelnsam, daB ihre 
Aufien- beziehungsweise Aniageflache rundge- 
schliffen Ist, wobei der Krummungsradius der Au- 
Benflache etwa dem des Flugkrelses entspricht, 
wobei allerdings der Radius der Fuhrungsleisten 
um 1% bis 15%, vorzugswelse etwa 3% bis 5% 
klelner ist als der des Flugkrelses. Es blldet sich 
bei einer derartigen Wahl der Krummungsradien 
ein stabiler Schmierfilm zwischen Fuhrungsleiste 
und Bohrungswand aus. Insbesondere entsteht zwi- 



schen Fuhrungsleiste und Bohrungswand in dem 
-in Drehrichtung gesehen- vorderen Spalt ein stabi- 
ler Schmierfilm-Keil, der auch bei hohen Anlage- 
kraften zwischen Fuhrungsleiste und Bohrungs- 
5 wand nicht abgeschert wird. Die Bildung dieses 
Schmierfilm-Keils wird durch die entlang der Kan- 
ten der Fuhrungsleisten verlaufenden vorderen Fa- 
sen noch gef^rdert. 

10 PatentansprUche 

1. Einmesser-Reibahle mit einem GrundkOrper in 
dessen Umfangswandung eine Messerplatte 
und mindestens eine In LMngsrichtung des 

IS Grundk6rpers verlaufende Nuten eingesetzte 

Fuhrungsleiste eingebracht ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Aniageflache (50) der 
Fuhrungsleiste (9,33) wenigstens bereichswei- 
se Diamant umfaBt. 

20 

2. Reibahle nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die Fuhrungsleiste (9,33) eine 
durchgehende Aniageflache (50) aus Diamant 
aufweist. 

25 

3. Reibahle nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzelchnet, daB die gesamte AuBenfla- 
che (50) der Fuhrungsleiste (9,33) aus Diamant 
besteht. 

30 

4. Reibahle nach einem der vorhergehenden An- 
spruche. dadurch gekennzeichnet, daB die 
Fuhrungsleiste (9.33) einen Grundkdrper (61) 
aus Metall, vorzugswelse Hartmetall, aufweist, 

35 der zumindest im Bereich der Aniageflache 

(50) eine Diamantauflage (63) aufweist. 

5. Reibahle nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzelchnet, daB die 

40 Fuhrungsleiste (9,33) einen Grundkorper (61) 

aus Metall, vorzugswelse Hartmetall, aufweist, 
der mit einer durchgehenden Diamantauflage 
(68) versehen ist. 

45 6. Reibahle nach einem der vorhergehenden An- 
spruche. dadurch gekennzelchnet, daB zwi- 
schen dem Metallgrundkorper (61) und der 
Diamantauflage (68) der Fuhrungsleiste eine 
molekulare Verbindung t)esteht. 

50 

7. Reibahle nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzelchnet, daB die 
Trennebene (59) zwischen Metall und Diamant 
Im wesentlichen parallel zur Drechachse (11) 
55 der Reibahle (1) verlauft, und daB die Mittel- 
senkrechte auf dieser Ebene die Drehachse 
der Reibahle schneidet. 
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& Reibahle nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Fuhrungsleiste (9) der Messerplatte gegen- 
uberliegend angeordnet ist. 

9. Reibahle nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, gekennzeichnet durch zwei Filh- 
rungsleisten. von denen eine (9) der Messer- 
platte (7) gegenuberliegend und eine (33) -in 
Drehrichtung der Reibahle gesehen- der Mes- 
serplatte urn 30* bis 50', insbesondere um 
40* bis 45', vorzugsweise um ca. 45 • C 
nacheilend angeordnet ist, und daB beide Fuh- 
rungsleisten im Berelch der Aniageflache (50) 
eine Diamantauflage (88) aufweisen. 

10. Reibahle nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens eine vorzugsweise 
beide Fuhrungsleisten (9,33) mit einer durch- 
gehenden Diamantauflage (63) versehen sind. 

11. Reibahle nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
FUhrungslelste (9.33) einen rechteckigen, qua- 
dratischen Oder trapezformigen Querschnitt 
aufwelst. 

12. Reibahle nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche. dadurch gekennzeichnet, daB die 

Fuhrungsleiste (9.33) in die zugehdrige Nut 
(31,35) eingelotet ist. 

13. Reibahle nach einem der vorhergehenden An- 
sprllche. dadurch gekennzeichnet, dafi die 
AuBenflache (50) der FUhrungsleisten (9,33) 
rundgeschliffen ist. 

14. Reibahle nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, daB die 

AuBenflache (50) der FUhrungsleisten (9,33) ei- 
nen KrUmmungsradlus aufwelst, der Kleiner ist 
-vorzugsweise um 3% bis 5%-, als der Flug- 
kreis der Fuhrungsleisten. 

15. Reibahle nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, daB ent- 
lang der Langskanten mindestens einer Fuh- 
rungsleiste (9,33) wenigstens eine Fase 
(51 ,53,55,57) vorgesehen ist. 

16. Reibahle nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB min- 
destens eine der Fuhrungsleisten (9.33) zwei- 
teiiig ausgebildet ist und ein Vorderteil (9a;33a) 
und ein hinteres Tell (9b:33b) aufwelst. 

17. Reibahle nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 



Vorderteil (9a;33a) der Fuhrungsleiste (9.33) 
eine Diamantauflage aufwelst. 

18. Reibahle nach einem der vorhergehenden An- 
5 spruche, dadurch gekennzeichnet, daB bei- 
de Telle (9a,9b;33a;33b) der Fuhrungsleisten 
(9.33) eine Diamantauflage aufweisen. 

19. Reibahle nach einem der vorhergehenden An- 
10 spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 

Diamantauflage der Fuhrungsleiste (9;33) eine 
Diamantbeschichtung aufwelst Oder eine Dia- 
mantbeschichtung ist. 

75 20. Reibahle nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Diamantbeschichtung 
vorzugsweise auf die vorderen nahe der Stirn- 
seite (21) der Reibahle (1) angeordneten Berei- 
che der Aniageflache aufgebracht ist. 

20 

21. Reibahle nach Anspruch 19 Oder 20. dadurch 
gekennzeichnet, daB die Trennebene zwi- 
schen Diamantbeschichtung und Grundk^rper 
(61) der Reibahle (1) in etwa der AuBenkontur 
25 der Aniageflache der Reibahle (1) folgt. 

Claims 

1. A single-cutter reamer, with a base body hav- 
30 ing in its peripheral wall a cutter plate and at 

least one guide strip inserted in grooves ex- 
tending in the longitudinal direction of the 
body, characterised in that the contact sur- 
face (50) of the guide strip (9, 33) at least 
35 partially comprises dlamionds. 

2. A reamer in accordance with claim 1 , charac- 
terised in that the guide strip (9, 33) has a 
continuous contact surface (50) comprising 

40 diamonds. 

3. A reamer in accordance with claim 1 or 2, 
characterised in that the entire outer surface 
(50) of the guide strip (9, 33) comprises dia- 

45 monds. 

4. A reamer in accordance with one of the pre- 
ceding claims, characterised in that the 
guide strip (9, 33) has a base body (61) made 

50 of metal, preferably hard metal, having a dia- 

mond layer (63) at least in the region of the 
contact surface (50). 

5. A reamer in accordance with one of the pre- 
55 ceding claims, characterised In that the 

guide strip (9. 33) has a base body (61) made 
of metal, preferably hard metal, provided with 
a continuous diamond layer (68). 
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6. A reamer in accordance with one of the pre- 
ceding claims, characterised in that there is 
a molecular connection between the metal 
base body (61) and the diamond layer (68) of 
the guide strip. 

7. A reamer In accordance with one of the pre- 
ceding claims, characterised In that the di- 
viding plane (59) between the metal and the 
diamonds extends substantially parallel to the 
rotational axis (11) of the reamer (1), and the 
mid-perpendicular of the said plane intersects 
the rotational axis of the reamer. 

8. A reamer in accordance with one of the pre- 
ceding claims, characterised In that the 
guide strip (9) is arranged opposite the cutter 
plate. 

9. A reamer in accordance with one of the pre- 
ceding claims, characterised by two guide, 
strips, one (9) of which is arranged opposite 
the cutter plate (7) and the other (33) of which, 
when seen In the direction of rotation of the 
reamer, is arranged to lag behind the cutter 
plate by 30 to 50 • , more particularly 40 to 45 * 
and preferably approximately 45*. and both 
guide strips have a diamond layer (88) within 
the confines of the contact surface (50). 

10. A reamer in accordance with claim 9, charac- 
terised in that at least one, and preferably 
both, guide strips (9. 33) are provided with a 
continuous diamond layer (63). 

11. A reamer in accordance with one of the pre- 
ceding claims, characterised In that the 
guide strip (9, 33) has a rectangular, square or 
trapezoidal cross-section. 

12. A reamer in accordance with one of the pre- 
ceding claims, characterised In that the 
guide strip (9, 33) is soldered into the asso- 
ciated groove (31 , 35). 

13. A reamer in accordance with one of the pre- 
ceding claims, characterised in that the out- 
er surface (50) of the guide strips (9, 33) is 
ground cylindrically. 

14. A reamer in accordance with one of the pre- 
ceding claims, characterised in that the out- 
er surface (50) of the guide strips (9, 33) has a 
radius of cun^ature which is smaller, preferably 
by 3 to 5%, than the circular path of the guide 
strips. 



15. A reamer In accordance with one of the pre- 
ceding claims, characterised in that at least 
one chamfer (51 , 53. 55. 57) is provided along 
the longitudinal edges of at least one guide 

5 strip (9. 33). 

16. A reamer in accordance with one of the pre- 
ceding claims, characterised in that at least 
one of the guide strips (9. 33) Is formed in two 

10 parts, and has a front part (9a; 33a) and a rear 
part (9b; 33b). 

17. A reamer in accordance with one of the pre- 
ceding claims, characterised In that the front 

75 part (9a; 33a) of the guide strip (9. 33) has a 

diamond layer. 

ia A reamer in accordance with one of the pre- 
ceding claims, characterised In that both 
20 parts (ga; 9b; 33a; 33b) of the guide strips (9, 
33) have a diamond layer. 

19. A reamer in accordance with one of the pre- 
ceding claims, characterised In that the dia- 

25 mond layer on the guide strips (9, 33) has a 

diamond coating or is a diamond coating. 

20. A reamer in accordance with claim 19, 
characterised In that the diamond coating Is 

30 preferably applied to the front regions of the 
contact surface, arranged in the vicinity of the 
end surface (21) of the reamer (1). 

21. A reamer in accordance with claim 19 or 20, 
35 characterised in that the dividing plane be- 
tween the diamond coating and the base body 
(61) of the reamer (1) substantially follows the 
outer profile of the contact surface of the ream- 
er (1). 

40 

Revendications 

1. Al^soir monocoupe comprenant un corps de 
base, sur la parol externe de laquelle une 

45 plaquette de coupe et au moins une barre de 

guidage sent ins^r^es dans une rainure s'^ten- 
dant en direction longitudinale du corps de 
base, caractdris^ en ce que la surface (50) 
d'appui de la barre de guidage (9, 33) compor- 

50 te au moins une partie en diamant. 

2. Al^soir selon la revendicatlon 1 , caract^ris^ en 
ce que la barre de guidage (9, 33) a une 
surface d'appui continue (55) en diamant. 

55 

3. Al^soir selon la revendicatlon 1 ou 2, caract^ri- 
s^ en ce que la surface d'appui (50) de la 
barre de guidage (9, 33) est en diamant. 
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4. Aldsoir selon une des revendications pr6c6- 
dentes. caract^ris^ en ce que la barre de gui- 
dage (9, 33) a un corps de base (61) en m^tal, 
de pr6f6rence durci, qui porte au moins dans 
la zone de la surface d'apput (50) un rev§te- 
nfient en diamant (63). 

5. Aldsoir setor) une des revendications prdc6- 
dentes, caract^ris^ en ce que la barre de gui- 
dage (9. 33) a un corps de base (61) en m^tal, 
de pr^f^rence durci, portant un revetement 
continu en diamant (63). 

6. Al^soir selon une des revendications caractdrl- 
s^ en ce qu'entre le corps de base m^tallique 
(61) et le revetement en diamant (63) de la 
barre, existe une liaison mol^culaire. 

7. Aldsoir selon une des revendications pr4cd- 

dentes, caract6ris6 en ce que le plan de sepa- 
ration (59) entre le m^tal et le diamant est 
sensiblement parall^le a I'axe de rotation (11) 
de i'al^soir (1). la verticale h ce plan en son 
centre coupe I'axe de rotation (11) de Tal^soir. 

8. Al^soir selon une des revendications pr^c^- 
dentes, caractdris^ en ce que ia barre de gui- 
dage (9) est dispose a Topposd de la plaquette 
de coupe 

9. Al^soir selon une des revendications pr^c^- 
dentes, caract^rise en ce qu'il comporte deux 
barres de guidage, dont Tune (9) est dispos^e 
k I'oppos^ de la plaquette de coupe (7). I'autre 
(33) est dispos^e, par rapport au sens de 
rotation de Tal^soir, d^cal^e de la plaquette. a 
une distance angulaire de celle-ci comprise 
entre 30 et 50*, en particuller 40 a 45* et de 
pr^Mrence 45* environ, les deux ban^es por- 
tant un revetement en diamant (63) dans la 
zone de leurs surfaces d'appui (50). 

10. Aldsoir selon la revendicatlon 9. caract6ris6 en 
ce qu'au moins une barre de guidage (9, 33), 
et de preference les deux, porte un rev§tement 

continu en diamant. 

11. Aiesoir selon une des revendications pr^ce- 
dentes, caract^rise en ce que la barre de gui- 
dage (9, 33) pr^sente une section rectangulai- 
re, carr^e ou trapezoTdate. 

12. Aiesoir selon une des revendications pr^ce- 
denies, caract^rise en ce que la barre de gui- 
dage (9. 33) est bras^e dans sa rainure (31, 
35). 



13. Aiesoir selon une des revendications pr^ce- 
dentes caract^rise en ce que la surface exter- 
ne (50) des barres d'appui (9, 33) est rectifiee 
selon une section circulaire. 

5 

14. Aiesoir selon une des revendications pr^ce- 
dentes, caracterise en ce que la surface exter- 
na (50) des barres (9, 33) pr^sente un rayon 
de courbure interieur, de preference de 3 it 5 

10 %, a celui de la trajectoire dans Tespace des 
barres de guidage. 

15. Aiesoir selon une des revendications prece- 
dentes, caracterise en ce qu'il est prevu, le 

15 long des bords longitudinaux d'au moins une 

barre de guidage (9, 33), un biseau (51 , 57, 55, 
57). 

16. Aiesoir selon une des revendications prece- 

20 dentes, caracterise en ce qu'au moins une des 

barres de guidage est realise en deux parties, 
une partie avant (9a : 33a) et une partie arrldre 
(9b. 33b). 

25 17. Aiesoir selon une des revendications prece- 
dentes, caracterise en ce que la partie avant 
(9a ; 33a) de la barre de guidage (9, 33) porte 
un rev§tement en diamant. 

30 18. Aiesoir selon une des revendications prece- 
dentes. caracterise en ce que les deux parties 
(9a, 9b; 33a. 33b) des barres de guidage (9, 
33) portent un rev§tement en diamant. 

35 19. Aiesoir selon une des revendications prece- 
dentes, caracterise en ce que le revetement en 
diamant de la barre de guidage (9 ; 33) com- 
porte une couche en diamant ou est une cou- 
che en diamant. 

40 

20. Aiesoir selon la revendication 19, caracterise 
en ce que la couche en diamant est deposee 
de preference sur les zones de la surface 
d'appui situees en avant, pr§s de la face fron- 

45 tale (21) de raiesolr(l). 

21. Aiesoir selon la revendication 19 ou 20, carac- 
terise en ce que le plan de separation entre la 
couche de diamant et le corps de base (61) de 

50 I'aiesoir (1) suit sensiblement le profil externe 

de la surface d'appui de I'aiesoir (1). 
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